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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ DruckgieSverfahren und -vorrichtung 

@ DruckgieSverfahren bei einer Druckgie&vom'chtung, die 
eine GieBform mit Formhohlraum (3). eine mit dem Form- 
hohlraum (3) verbundene GieEkammer (4) und einen in der 
GieEkammer (4) axial verschiebbar angeordneten GieEkot- 
ben (6) umfaEt. Die GieEkammer (4) wird bei herausgezoge- 
nem GieEkolben (6) mit einer Schmeize des GieSmaterials 
gefullt, woraufhin der Formhohlraum (3) mit der Schmeize 
gefullt wird. In der GieEkammer (4) wird vor dem Befullen 
mit der Schmeize eine Klemmscheibe (9) angeordnet die 
axial in der GieEkammer verschiebbar ist und die GieEkam- 
mer (4) axial in zwei gegenetnander dicht abgeschlossene 
Raume (13, 14) unterteilt. Der Raum (14) hinter der Klemm- 
scheibe (9) und vor dem GieEkolben (6) wird mit der 
Schmeize vollstandig gefullt und die Klemmscheibe (9) wird 
, durch den GieEkolben (6) und die Schmeize in eine Ausspa- 
^ rung (11) vorgeschoben, die in der GieEform derart ausgebil- 
^ det ist, daE die Klemmscheibe (9) den Weg von der 
GieEkammer (4) zum Formhohlraum (3) freigibt 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen- 
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Die Erfindung betrifft ein DruckgieBverfahren nach 
dem Gattungsbegriff des Patentanspruchs 1 sowie eine 
DnickgieBvorrichtung zur Durchfuhrung eines derarti- 
gen Verfahrens nach dem Gattungsbegriff des Patent- 
anspruchs 3. 

DruckgieBverfahren und Druckgieflvorrichtungen 
werden ublicherweise dazu benuut, serienmaBig und 


vorbewegt wobei ^^eschwindigkeit des GieBkol- 
bens 6 in AbhangigkaWom Weg nach Erfahrungslver- 
ten passend verandert wird. Sobald die Einfulloffnung 8 
2um Einfaiien der Schmelze in die GieBkammer 4 durch 
den GieBkolben 6 verschlossen ist, wird die Lufi aus 
dem Formhohlraum 3 und aus der GieBkammer 4 mit 
Hitfe des Vakuumvenuls 5 abgesaugt. das den Form- 
hohlraum 3 mit einer Vakuumpumpe verbindet Nach 
dem in dieser Weise erfolgten Evakuieren des Form- 


bis 1000 bar beaufschlagt 

Neben der relativ groBen Genauigkeit und der Ein- 
haltung enger MaBtoieranzen kdnnen in dieser Weise 
dunnwandige GuBstucke ohne oder nur mit geringen 
zusatzJichen Bearbeitungen hergestellt werden, die sau- 
bere und glatte Oberflachen und gute Festigkeitseigen- 
schaften haben. 

Bei dem bekannten Verfahren kann jedoch die 
Schmelzemenge nicht genau eingestellt werden. Das hat 
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zur Folge. daB die Grofle des PreBresies varFert 
Emstellung von Kolbengeschwindiekeit und Kolhpn- r«#.c 


Emstellung von Kolbengeschwindigkeit und Kolben- 
kraft (Nachdruck) zeitlich nicht optimal erfolgt, da die 
Kolbensteuerung wegabhSngig arbeitet Bei einer ge- 
nngeren Schmelzmenge schaltet die Steuerung daher 
zu friih. bei einer grdfieren Schmelzmenge zu spat 

SchlieBlich beruhrt bei den bekannten GieBverfahren 
die Schmelze den tieferliegenden Bereich der GieBkam- 
mer wesentlich langer als den hoherliegenden. Dadurch 
wird die GieBkammer iiber ihre Querschnittsflache sehr 
ungleichmaBig erwarmt, so daB sie sich nach oben 
krummt Bei der Bewegung des GieBkolbens tritt dann 
eine verstarkte Reibung auf, die zu einem starken Ver- 
schleiB fuhrt 

Das Grundprinzip eines herkommlichen Vakuum- 
druckgieBverfahrens und einer herkommlichen Vaku- 
uihdruckgieBvcrrichtung ist in Fig. 3 der zugehorigen 
Zeichnung dargestellt 

Die^in Fig. 3 dargesteUte DruckgieBvorrichtung um- 
faBt eine GieBform mit einer festen Formhalfte 1 und 


bewegt wu;d, und wird das fenige GuBstuck durch den 
Auswerfer 7 ausgeworfen, Um ein Anhaften des nach- 
'^tr o" ^l^if GuBteils zu vermeiden, werden an- 
schlieBend Tremmiittel auf die Formhalften 1 und 2 auf- 
gebracht Der GieBkolben 6 und die bewegliche Form- 
" u "^^^ AusgangsstelJungen zu- 

ruckgefuhrt Die DruckgieBvorrichtung ist dann fur den 
nachsten Arbeitszyklus bereit 
Das oben beschriebene herkammliche Druck^eBver- 
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Formhohlraum 3 gebildet ist, eine GieBkammer 4. die 
mit dem Formhohlraum 3 verbunden ist, ein Vakuum- 
ventil 5, Qber das der Formhohlraum 3 evakuiert werden 
kann, einen GieBkolben 6, der in der den Formhohlraum 
3 abgewandten Seite der GieBkammer 4 axial beweglich 
angeordnet ist. einen Auswerfer 7 zum Auswerfen der 
fertigen GuBteile sowie erne Einfulloffnung 8 in der 
GieBkammer 4, Qber die die GieBkammer 4 mit der 
Schmelze des GieBmaterials befullt werden kann. 


des FormhoWraums 3 und der GieBkammer 4 nicht die 
gesamte Luft aus dem Formhohlraum 3 und der GieB- 
kammer 4 abgesaugt wird. Es wird insbesondere diejeni- 
ge Luft nicht abgesaugt. die beim Anfahren des GieB- 
kolbens 6, d h. bei der Bewegung des GieBkolbens 6 in 
die GieBkammer 4 zum SchlieBen der Einfulloffnung 8 
durch den GieBkolben 6 durch eine Wellenbewegung 
der Schmelze in der GieBkammer 4 in die Schmelze 
eingewirbelt wird. Der Gnind dafur besteht darin. daB 
beim Anfahren des GieBkolbens 6 eine SchmeJzewelle 
vom GieBkolben 6 weg vorlauft. an der vorderen Stirn- 
seite der GieBkammer 4 reflektiert wird und beim Zu- 
rucklaufen zum GieBkolben 6 die obere Innenflache der 
GieBkammer 4 beruhrt, so daB zwischen dem zuruck- 
laufenden Wellenberg und dem GieBkolben 6 Luft ein- 
geschlossen ist 

Wenn aber die gesamte Luft nicht rechtzcitig abge- 
saugt wird, dann bildet die Restluft im GuBstuck Poren 
die die Festigkdt des GuBstflckes verringem. Die Po- 


GuBteil zur ErhShung der Festigkeit und/oder der 
Dehngrenze spater nochmals warmebehandelt werden 
soU, da die Poren bei erhohter Temperatur Blasen bil- 
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Ein weiterer Machteil des herkonmilichen DruckgieB- 
verfahrens besteht darin. daB beim Evakuieren des 
FormhoWraums 3 und der GieBkammer 4 mit der aus 
der GieBkammer 4 wegstromenden Luft vorzeitig 
Schmelzespritzer in den Formhohlraum 3 mitgerissen 


kammer 4 m.t herausgezogenem GieBkolben 6, wird in tungsbegriff des P^tcn^^dST^o^T^^D^ck- 

T'^:acZt G^^n "^^IT^V ""'IJ"" gieBvorAchtung nach dem SatSS^beg^f t ?a"ent 
zu gieuenden GuBteii entsprechenden Men?e an ansnninhc ^ o,,™,k;w^« ..f r^.- _ 


zu gieBenden GuBteil entsprechenden Menge an 
Schmelze des GieBmaterials gefuUt Die FQUung der 
GieBkammer 4 erfolgt dabei nicht voUstandig, so daB 
sich in der GieBkammer 4 ein Schmelzesee bildet und 
der Raum zwischen der Oberflache des Schmelzesees 
und der darQber liegenden Innenwand der GieBkammer 
4 mit Luft gefQllt Ist AnschlieBend an den ersten Ar- 
beitsschritt wird der Gi flkolben6indi GieBkammer 4 
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anspruchs 3 so auszubilden, daB ein storungsfreies Ar- 
beiten insbesondere ohne Dosierungsimgenauigkeiten 
moglich ist und das damit hergestellte GuBstQck keine 
LufteinschlQsse aufweisL 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung durch die 
Ausbildung gelost, die im gekennzeichneten Teil des 
Patentanspruchs I bzw. des Patentanspruchs 3 angege- 
benist. 


Da gemafl der Erfindung el^^Hstuck in der GieB 
kammer angeordnet ist, das die^Hn zwei dicht gegen 
einander abgeschlossene Raume unterteilt, von denen 
der eine die Schmelze aufnimmt wahrend der andere 
mit dem Formhohlraum verbunden ist, konnen der 
Formhohlraum und der damii verbundene Raum der 
GieBkammer vollstandig evakuiert werden, ohne dafl 
befurchtet werden muB, daB Schmelzespritzer vorzeitig 
in den Formhohlraum gelangen, da die Schmelze dicht 
durch das Paflstuck abgeschlossen isL 

Da die Verwendung eines derartigen PaBstuckes bei 
alien bisher ublichen DruckgieBvorrichtungen moglich 
ist, kann das erfindungsgemaBe Verfahren ohne Weite- 
res bei alien ublichen DruckgieBmaschinen angewandt 

werden wobei as daruber hinaus automatisierbar ist und 

kurze GieBzyklen ermoglicht 
Besonders bevorzugte Weiterbiidungen des erfin- 

dungsgemaBen Verfahrens und der erfindungsgemaBen 

Vorrichtung sind Gegenstand der Patentanspruche 2 

bzw.4bis 7. 

Im folgenden wird anhand der zugehorigen Zeich- 
nung ein besonders bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung naher beschrieben. Es zeigen 

Fig. 1 eine Schnittansicht des Ausfuhrungsbeispiels 
der erfindungsgemaBen DruckgieBvorrichtung, 

Fig. 2 den gieBkolbenseitigen Teil der GieBkammer 
des in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeispiels der er- 
findungsgemaBen DruckgieBvorrichtung im einzelnen 
und 

Fig. 3 eine Schnittansicht einer herkdmmlichen 
DruckgieBvorrichtung. 

Das in Fig. 1 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel der er- 
findungsgemaBen DruckgieBvorrichtung besteht wie 
die herkommliche in Fig. 3 dargestellte DruckgieBvor- 
richtung aus einer GieBform mit einer festen Formhalf te 
1 und einer beweglichen Formhalfte 2, zwischen denen 
ein Formhohlraum 3 gebildet ist, einer mit dem Form- 
hohlraum 3 verbundenen GieBkammer 4, einem Vaku- 
umventil 5, aber das der Formhohlraum 3 evakuiert 
werden kann, einem GieBkolben 6, der in der GieBkam- 
mer 4 axial verschiebbar angeordnet ist, sowie emem 
Auswerfer 7 zum Auswerfen des ferdgen GuBstiicks, 
wobei in der GieBkammer 4 eine Einf Qllaf fnung 8 fur die 
Schmelze ausgebildet ist 

Im Unterschied zu den bekannten DruckgieBverfah- 
ren und Vorrichtungen wird bei dem in Fig. 1 dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ein PaBstuck 
Z.B. in Form einer Klemmscheibe 9 vorgesehen. die 
beispielsweise fiber die in Fig, 2 im einzelnen dargestell- 
te Offnung 10 in die Gieflkanmier 4 eingebracht wird 
und die GieBkammer 4 axial in zwei gegeneinander 
dicht abgeschlossene Raume 13, 14 aufteilt Die Klemm- 
scheibe 9 ist axial beweglich mit einem gewissen Rei- 
bungswiderstand an der Innenflache der GieBkammer 4 
dicht angeordnet. Der durch die Klemmscheibe 9 abge- 
grenzte Raum 13 ist mit dem Formhohlraum 3 verbun- 
den wahrend der andere durch die Klemmscheibe 9 ab- 
gegrenzte Raum 14 an der anderen Seite durch die 
Stu^seite des GieBkolbens 6 begrenzt ist und bei her- 
ausgezogenem GieBkolben 6 durch die EinfOlloffnung 8 
mit Schmelze befQllbar ist. 

Wie es in Fig. 1 dargesteUt ist, ist weiterhin an der 
dem GieBkolben 6 abgewandten Stirnseite der GieB- 
kammer 4 in der beweglichen Formhalfte 2 der GieB- 
form eine Aussparung 11 vorgesehen, die sich direkt an 
den Innenraum der GieBkammer 4 anschlieBt und so 
bemessen ist. daB in ihr die Klemmscheibe 9 so aufge- 
nommen werden kann, daB sie sich nicht mehr im Weg 
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von der Gieflkam zum Formhohlraum 3 befindet. 
Ein weiterer Auswerfer 7 kann in Verbindung mitdieser 
Aussparung 1 1 vorgesehen sein, urn nach dem Offnen 
der Form die KJemmscheibe 9 auszuwerfen. Unter der 
Einfulioffnung 8 ist ein Auffangbehalter 12 fur uberlau- 
fende Schmelze vorgesehen. 

Eine derartige DruckgieBvorrichtung wird wie folgt 
betrieben: 

Die Klemmscheibe 9 wird durch den GuBkolben 6 in 
der GieBkammer 4 axial so angeordnet, daB eine ausrei- 
chende Menge an Schmelze in den Raum zwischen der 
Stimwand des GieBkolbens 6 und der KJemmscheibe 9 
paBt, wenn der GieBkolben 6 gerade die Einfulioffnung 
8 verschlieBt Der GieBkolben 6 wird nach dem Einfuh- 
ren der Klemmscheibe 9 soweit in die GieBkammer 4 
bewegt, daB er die Offnung 10 in Fig. 2 verschlieBt. fiber 
die die Klemmscheibe 9 in die GieBkammer 4 eingefuhrt 
wurde. 

Der Raum 14 zwischen dem GieBkolben 6 und der 
Klemmscheibe 9 wird anschlieBend fiber die Einfulioff- 
nung 8 rait Schmelze gefuilt. Der GieBkolben 6 wird 
weiter vorbewegt, wobei die uberfiussige Schmelze aus 
der Einfulioffnung 8 herausgedruckt wird, bis die Ein- 
fulioffnung 8 durch den GieBkolben 6 verschlossen wird 
Die uberschussige Schmelze wird im Behalter 12 aufge- 
fangen. Der Raum 14 in der GieBkammer wird in dieser 
Weise vollstandig ohne LufteinschluB, d h. zu 100% mit 
Schmelze gefuilt 

Wahrend dieses Vorgangs, bei dem der Raum 14 mit 
Schmelze gefuilt wird, konnen der Formhohh-aum 3 und 
der andere Raum 13 auf der gegenuberliegenden Seite 
der Klemmscheibe 9 in der GieBkammer 4 fiber das 
Vakuumventil 5 evakuiert werden. Dabei besteht keine 
Gefahr, daB Schmelze vorzeitig in den Formhohlraum 3 
gesaugt wird und wird gleichfalls keine Luft in den 
Raum 14 in der GieBkammer 4 und damit zur Schmelze 
eingesaugt, da dieser Raum 14 durch die dicht abschlie- 
Benden Klenmischeibe 9 gegenuber dem Unterdruck 
isoliert ist, der am Formhohlraum 3 und an dem anderen 
Raum 13 beim Evakuieren liegt. Wenn der Formhohl- 
raum 3 und der Raum 13 in der GieBkammer 4 in einem 
ausreichenden MaB evakuiert sind, dann wird fiber den 
GieBkolben 6 und die Schmelze die Klemmscheibe 9 
weiter in Richtung auf die bewegliche Formhalfte 2 vor- 
geschoben. Die Klemmscheibe 9 gelangt schlieBlich in 
die Aussparung 11 wodurch der Weg von der GieBkam- 
mer 4 zum Formhohb-aum 3 frei wird und die Schmelze 
in den Formhohlraum 3 eingeschossen wird 

Nach dem Erstarren des GuBteils wird die Form ge- 
offnet wobei die Klemmscheibe 9 sowie das gebildete 
GuBteil mittels der Auswerfer 7 ausgeformt werden. 
Die Klemmscheibe 9 ist wiederverwendbar, sie muB vor 
einer erneuten Verwendung unter Umstanden lediglich 
gereinigt werden. 

Die Klemmscheibe 9 wird einerseits mechanisch und 
thermisch stark beansprucht und soil andererseits mit 
der Innenflache der GieBkammer 4 eine dichte PreBpas- 
sung bilden. Vorzugsweise besteht die Klemmscheibe 9 
aus dem gleichen oder einem ahnlichen Material wie der 
GieBkolben 6 und insbesondere aus Stahl, beispielswei- 
se Chrom-Molybdan- Vanadium-StahL 

Es ist insbesondere bevorzugt, daB die Kraft, die be- 
notigt wird, um die Klemmscheibe 9 in der GieBkammer 
gegen die Gleitreibung mit der Innenwand der GieB- 
kammer 4 zu bewegen, geringfugig hoher als die Kraft 
ist, die auf die Klemmscheibe 9 wirkt, wenn zwischen 
den Raumen 13 und 14 ein Druckunterschied von 1 bar 
besteht Ist diese Kraft niedriger, so kann erst dann mit 


dem Evakuieren begonnen wer(^^enn die Einfulloff- 
nung 8 durch den GieBkolben 6^lrschlossen ist. Dazu 
ist beispielsweise der Durchmesser der KJemmscheibe 9 
um 0,03 mm groBer als der Durchmesser des Gieflkol- 
bens 6 ausgebildet Es ist weiterhin von Vorteil, die in 5 
Bewegungsrichtung vordere Kante der KJemmscheibe 
9 etwas abzurunden. 

Obwohl im obigen dargelegt wurde, dafl die KJemm- 
scheibe 9 durch eine Offnung 10 vor der Einf uUoffnung 8 
in die GieBkammer 8 eingefuhrt und mit dem GieBkol- 10 
ben 6 an der nchtigen Stelle positioniert wird ist es auch 
moghch, die Klenmischeibe 9 bei geoffneter GieBform 
von der gegenuberliegenden Seite her in die GieBkam- 
mer 4 einzufQhren und durch eine Bewegung des der 
KJemmscheibe 9 zugeordneten Stiftes des Auswerfers 7 15 
m passenderWeise zu positionieren. 

Mit dem oben beschriebenen Verfahren und mit der 
oben beschriebenen Vorrichtung wird somit ein vorzei- 
tiges MitreiBen von Schmelze in den Formhohh-aum 3 
beim Evakuieren und ein Vermischen von SchmeJze und 20 
Luft vermieden. so dafl das hergestellte GuBstQck eine 
hdhere Porenfreiheit hat 

Es mussen nur geringe Anderungen und Zusatze an 
herkdmmJichen DruckgieBvorrichtungen vorgenom- 
men werden, um das erfindungsgemaBe Verfahren an- 25 
2!uwenden. Beispielsweise muB lediglich die bewegliche 
Formhalfte 2 durch Yorsehen der Ausnehmung II ver- 
andert werden, muB gegebenenfalls ein zusatzlicher Au- 
tomat zum Einlegen der KJemmscheibe 9 angeordnet 
werden und muB das Programm fur den Bewegungszy- 30 
klus des GieBkolbens 6 geandert werden. 

Wahrend bei dem herkommlichen Verfahren und der 
herkommlichen Vorrichtung der Verlauf der Kolbenge- 
schwindigkeh uber den Kolbenweg und das Einsetzen 
der Absaugung gut aufeinander abgestimmt werden 35 
muBten und diese Abstimmung bei jeder GieBform er- 
neut erforderlich war, da Volumen und Form des Form- 
hohlraumes, Schmelzemenge und Wellenbewegungen 
der Schmelzeoberflache die optimale zeitliche Abstim- 
mung beeinflussen, JaBt sich bei der erfindungsgemaBen aq 
Vornchtung und dem erfindungsgemaBen Verfahren 
em gOnstiger Weg-Geschwindigkeits- Verlauf der GieB- 
kolbenbewegung ohne langwierige Versuche einstellen. 

Nach dem Schlieflen der EinfQUoffnung 8 durch den 
GieBkolben 6 befmdet sich weiterhin eine sehr genau 45 
dosierte Schmelzemenge in der GieBkammer 4, da sich 
die KJemmscheibe 9 ohne groBen Aufwand vor dem 
Fallen der GieBkammer 4 exakt positionieren laBt 
DemgegenQber kann bei dem bekannten Verfahren die 
Schmelzmenge nicht so genau emgestellt werdea Das 50 
hat 2ur Folge, daB bei dem bekannten Verfahren die 
GroBe des PreBrestes variiert und die Einstellung von 
Kolbengeschwindigkeit und Kolbenkraft (Nachdruck) 
zeitlich nicht optimal erfolgt. da die Kolbensteuerung 
wegabhangig arbeitet. Bei einer geringeren Schmelze- 55 
menge schaltet die Steuerung daher zu fruh bei einer 
groBeren Schmelzemenge zu spat 

SchlieBlich beruhrt bei den bekannten GieBverfahren 
die Schmelze den tieferliegenden Bereich der GieBkam- 
mer wesentlich langer als den hSheriiegenden. Dadurch eo 
wird die GieBkammer uber ihre Querschnittsflache sehr 
ungleichmaBig erwarmt, so daB sie sich nach oben 
krOmmt Bei der Bewegung des GieBkolbens tritt dann 
eine yerstarkte Reibung auf, die zu einem starken Ver- 
schleiB fuhrt. DemgegenQber werden bei dem erfin- 65 
dungsgemSBen Verfahren die hoher- und tieferliegen- 
den Teile der GieBkammer nahezu gleichlang von der 
Schmelze berQhrt, so daB eine Krfimmung und der da- 
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mit verbundene Verl^ffB nicht auftreten. 

Patentanspriiche 


1. DruckgieBverfahren bei einer DruckgieBvorrich- 
tung, die 

— eine GieBform mit Formhohlraum, 

— eine mit dem Formhohlraum verbundene 
GieBkanmierund 

— einen in der GieBkammer axial verschieb- 
bar angeordneten GieBkolben umfafit bei 
welchem Verfahren 

— die GieBkammer bei herausgezogenem 
GieBkolben mit einer Schmelze des GieBmate- 
rials gefiillt wird und 

— der Formhohh-aum anschlieBend mit der 
Schmelze gef ullt wird. 

dadurch gekennzeichnet, daB 

— in der GieBkammer vor dem Befiillen mit 
der Schmelze ein PaBstuck angeordnet wird 
das axial in der GieBkammer verschiebbar ist 
und die GieBkammer axial in zwei gegenein- 
ander dicht abgeschlossene Raume unterteilt, 

— der Raum zwischen dem PaBstuck und dem 
GieBkolben mit der Schmelze voUstandie ee- 
fuUt wird und 

— das PaBstuck aus dem Weg von der GieB- 
kammer zum Formhohlraum herausgescho- 
ben wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das PaBstuck nach einer ausreichen- 
den Evaluierung des Formhohlraumes durch den 
GieBkolben und die Schmelze aus dem Weg von 
der GieBkammer zum Formhohh-aum herange- 
schoben wird 

3. DruckgieBvorrichtung zur Durchfiihrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1 mit 

— einer GieBform mit Formhohlraum, 

— einer mit dem Formhohlraum verbundenen 
GieBkammer und 

— einem in der GieBkammer axial verschieb- 
bar angeordneten GieBkolben, 

gekennzeichnet durch ein in der GieBkammer (4) 
angeordnetes PaBstQck. das axial in der GieBkam- 
mer (4) verschiebbar ist und die GieBkammer (4) 
axial m zwei dicht abgeschlossene Raume (13, 14) 
unterteilt, und eine Einrichtung in der GieBform, in 
der das PaBstQck beun Vorbewegen des GieBkol- 
bens (6) so aufgenommen werden kann, das es sich 
nicht im Weg von der GieBkammer (4) zum Form- 
hohlraum (3) befindet 

4, DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 3 dadurch 
gekennzeichnet, daB in der GieBform eine sich an 
den Innenraum der GieBkammer (4) direkt an- 
schlieBende Ausnehmung (1 1) ausgebildet ist, in der 
das PaBstQck aufgenommen werden kana 

5. DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 4 gekenn- 
zeichnet durch einen Auswerfer (7), der so ange- 
ordnet ist, daB das PaBstuck (9) in der Ausnehmung 
(t 1) beim Offnen der GieBform ausgeformt werden 
kana 

6. DruckgieBvorrichtung nach einem der Anspru- 
che 3 bis 5 gekennzeichnet durch eine Offnung (10) 
in der GieBkammer (4) vor dem GieBkolben (6). 
fiber die das PaBstuck in die GieBkammer (4) einge- 
ffihrt werden kann. 

7, DruckgieBvorrichtung nach einem der Anspru- 
die 3 bis 6 dadurch gekennzeichnet, daB das PaB- 
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stuck in Form einer Klerfl^Beibe (9) ausgebiJdet 
ist, die mit der InnenflacKTcier GieBkammer (4) 
eine dichte PreBpassung bildet. 
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